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(54) Appareillage et proc£d6 de fabrication de pneumatiques 



(57) Appareillage (1) pour la fabrication d'un pneu- 
matique. ledrt appareillage comportant un tambour & 
6paulement (10) pr6sentant une surface de reception 
principale (101) g6n6ralement cylindrique pour recevoir 
les produits a assembler, ladite surface de reception 
principale 6tant escamotable radialement, ledit tambour 
comportant un Spaulement (102) axialement aux bonds 
Iat6raux de ladite surface de reception principale (101), 
ledit tambour (10) 6tant mont6 sur un arbre (11), ledit 
appareillage comportant en outre au moins une cou- 
ronne laterale associ6e (14, 14*), mobile axialement, 
mont6e coaxialement au tambour (10), ledit tambour 
(10) comportant une protub6rence laterale (106) juxta- 

"| yn 103 -10 



pos£e coaxialement k Tun de ses gpaulements (102) au 
moins, ladite couronne laterale (14, 14*) pouvant glisser 
axialement au moins partiellement sous ladite protub6- 
rence laterale, ladite protub6rence lateral e (106) for* 
mant une surface d'appui (107) quasi-cylindrique dont 
le diam&tre exterieur est inf Grieur au diam&tre de la sur- 
face de reception principale (101), ladite couronne late- 
rale (14, 14*) ayant une surface extgrieure (141, 14V) 
sensiblement cylindrique suceptible de d6passer axia- 
lement exterieurement de la protub6rence Iat6rale 
(106). 
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Description 

[0001 ] La present e invention concern e un proc6d£ de 
fabrication de pneumatiques et des tambours d'assem- 
blage permettant la mise en oeuvre du proc6d§. 5 
[0002] L'invention concerne plus particuli dement la 
fabrication de pneumatiques comprenant une armature 
de carcasse et, dans les bourrelets, au moins une trin- 
gle de renforcement autour de laquelle I'armature de 
carcasse est enrouiee en formant un retournement de 
telle fagon que, contrairemerrt a ce qui est g6n6rale- 
ment realise, le retournement de I'armature de car- 
casse soit dispose entre la tringle et I'armature de 
carcasse elle-m§me. 

[0003] Certains procedes de fabrication utilisent des 
tambours d'assemblage possedant notamment des 
gpaulements contre lesquels la tringle est amende en 
decrivant un mouvement axial. La tringle est maintenue 
contre repaulement par simple collage des produits 
entre eux ou par un dispositif accessoire. De tels tam- 
bours peuvent utiliser directement des tringles ou des 
produits semi-finis fabriqu6s a part et constitu£s par la 
tringle surmorrt6e radialement d'un profile de melange 
caoutchouteux. Dans la suite, on nommera « complexe- 
tringle » une tringle seule ou une tringle surmontee d'un 
profile de melange caoutchouteux, comportant even- 
tuellement en outre un produit d'enrobage de la tringle 
tel qu'un autre profile de melange caoutchouteux ou 
une nappe de caoutchouc comprenant des cables. 
[0004] A titre d'exemple on peut citer la publication 
FR-1 397 751 decrivant un tel tambour d'assemblage a 
epaulements, qui possede une seule position de travail, 
non expansible, pour enrouler la carcasse, et une posi- 
tion r6tract6e (radialement) afin d'extraire axialement la 
carcasse de pneumatique realis6e. Les complexes-trin- 
gle sont deposes lors de la fabrication de la carcasse 
respectivement sur chaque epaulement, et sont mainte- 
nus en place par un dispositif accessoire translatable 
axialement. 

[0005] Ces tambours permettent la fabrication de 
pneumatiques selon des stapes de proc6d6 consistant, 
une fois I'armature de carcasse positionnee sur le tam- 
bour, ses extr6mit6s depassant axialement de ta sur- 
face du tambour,: 

a appliquer ces extremes contre les epaulements 
du tambour generalement a I'aide de doigts de 
rabattage d6plac6s axialement 
puis a positionner les complexes-tringle contre les 
epaulements du tambour, 

enfin a actionner des dispositifs de retroussage, 
generalement constitu6s par des vessies gonfla- 
bles, afin de relever les extr6mites de I'armature de 
carcasse sur les complexes-tringle et de realiser 
ainsi un retournement de I'armature de carcasse 
autour desdrts complexes-tringle sans modifier leur 
positionnement. 



[0006] II n'est done pas possible, avec de tels tam- 
bours, de disposer le retournement de I'armature de 
carcasse entre la tringle et rarmature de carcasse elle- 
m§me. En effet, ce procede n'est pas capable de rabat- 
tre les extremrtes de I'armature de carcasse sous les 
complexes-tringle lorsque ceux-ci sont deja positionn&s 
contre la carcasse. 

[0007] L'invention a done pour objet la fabrication d'un 
pneumatique utilisant des complexes-tringle et dans 
lequel le retournement de I'armature de carcasse est 
positionne entre la tringle et ladite armature de car- 
casse. La demande de brevet EP 99/107552 d6pos6e 
le 1 5 avril 1 999 d6crit un tambour comportant deux gor- 
ges pour le positionnement d'une tringle, et congu pour 
la realisation d'un tel pneumatique, ainsi qu'un procede 
convenable. Ce tambour appartient a la categorie des 
tambours parfois appeies tambours plats. La demande 
de brevet BP 99/107551 d6pos6e le 15 avril 1999 dgcrit 
un tambour semblable au precedent, sauf qu'il est sp6- 
cialement congu pour la fabrication d'un pneumatique 
dont les tringles sont de diametres difffrents dans Tun 
et I'autre des bourrelets. 

[0008] L'invention a pour objectif de proposer, toujours 
pour la fabrication d'un pneumatique utilisant des com- 
plexes-tringle et dans lequel le retournement de I'arma- 
ture de carcasse est positionne entre la tringle et ladite 
armature, des tambours d'assemblage du type dit 
«semi-noyau », encore appeies « a epaulements », 
e'est a dire des tambours d6pourvus de gorges de posi- 
tionnement pour les tringles. L'invention propose egale- 
ment des procedes convenables pour ces tambours a 
epaulements. 

[0009] Selon l'invention, le proc6d6 de fabrication d'un 
pneumatique comporte les stapes suivantes: 

d&poser une armature de carcasse sur une surface 
de reception principals generalement cylindrique, 
Tune au moins des extr6mites laterales de I'arma- 
ture de carcasse etant d£pos£e a I'aplomb d'une et 
en porte-a-faux par rapport a une premiere surface 
d'appui cylindrique, coaxiale et de diametre inf6- 
rieur a la surface de reception principale, 

- d6poser un profile de melange caoutchouteux sur 
cette extremite de I'armature de carcasse, 
retourner ladite extremite laterale autour du profile 
de melange caoutchouteux tout en maintenant ledit 
profile substantiellement immobile. 

- deposer un complexe-tringle sur le retournement 
ainsi realise et axialement a I'interieur de i'endroit 
de depose du profile. 

[001 0] De fagon pratique, les deux c6t6s du tambour 
sont congus de la m§me fagon, de sorte que I'autre des 
extremites laterales de I'armature de carcasse est £ga- 
lement deposee a I'aplomb d'une et en porte-a-faux par 
rapport a une autre premiere surface d'appui cylindri- 
que. disposee axialement de I'autre cdte, egalement 
coaxiale et de diametre inf6rieur a la surface de r6cep- 
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tion principale. 

[001 1] Avantageusemerrt. le retournement de I'extre- 
mite de I'armature de carcasse autour du profile de 
melange caoutchouteux est realise: 

- en relevant radialement iadite extrSmite de sorte 
qu'elle soit orientee sensiblement radialement. 
puis en rapprochant axiaiement le complexe-tringle 
vers le centre de ['armature de carcasse jusqu'& 
I'appui de I'extremite sur le complexe-tringle, 

et en poursuhvant le rapprochement axial du com- 
plexe-tringle qui passe au-dessus du profile de 
melange caoutchouteux. 

[0012] Plus particulierement, on releve radialement 
I'extremite de Tar mature de carcasse en appuyant 
radialement vers I'exterieur dans une zone de Iadite 
extremite situee axiaiement exterieurement au profile 
de melange caoutchouteux. 

[0013] Sous un autre aspect, I'invention propose un 
procede de fabrication d'un pneumatique, comportant 
les etapes suivantes : 

- deposer une armature de carcasse sur une surface 
de reception principale generalement cylindrique, 
Tune au moins des extremites laterales de I'arma- 
ture de carcasse etant deposee k I'aplomb d'une 
premiere surface d'appui cylindrique, coaxiale d la 
surface de reception principale. 

- deposer un profile de melange caoutchouteux sur 
cette extremite de I'armature de carcasse, 
retourner Iadite extremite laterale autour du profile 
de melange caoutchouteux tout en maintenant ledit 
profile substantiellement immobile, 

- deposer un complexe-tringle sur le retournement 
ainsi realise et axiaiement d I'interieur de I'endrort 
de depose du profile. Comme evoque ci-dessus, en 
pratique, les deux extremites laterales de I'arma- 
ture de carcasse font I'objet de manipulations si pas 
en tous points identiques (car il peut s'agir de fabri- 
quer des pneumatiques dont le diametres des trin- 
gles n'est pas le m§me dans chacun des 
bourrelets), du moins semblables en leur principe. 

[0014] D'autres caracteristiques et avantages de 
I'invention apparaitront k la lecture des differentes 
variantes de realisation de ['invention en reference au 
dessin annexe dans lequel : 

la figure 1 est une coupe axiale partielle d'un appa- 
reillage pour la fabrication de pneumatique selon 
un premier mode de realisation de I'invention, 
la figure 2 est une coupe partielle selon le plan P, du 
tambour de I'appareillage represents sur la figure 1 , 
la figure 3 est une coupe axiale partielle d'un appa- 
reillage selon une variante du premier mode de rea- 
lisation de I'invention, 

les figures 4A & 4J sont des representations sche- 



matiques en coupe axiale partielle illustrant les dif- 
ferentes phases de la fabrication d'un pneumatique 
avec I'appareillage selon le premier mode de reali- 
sation de rinvention, 

s - la figure 5 est une coupe axiale partielle cfun appa- 
reillage pour la fabrication de pneumatique selon 
un deuxieme mode de realisation de I'invention, 
la figure 6 est une coupe axiale partielle d'un appa- 
reillage pour la fabrication de pneumatique selon 

io un troisieme mode de realisation de 1'invention, 

la figure 7 est une coupe axiale partielle d'un appa- 
reillage pour la fabrication de pneumatique selon 
un quatrieme mode de realisation de 1'invention, 
la figure 8 est une coupe transversale de I'appa- 

75 reillage represents sur la figure 5 selon la ligne VIII 
de Iadite figure 5. 

la figure 9 est une coupe axiale partielle de I'appa- 
reillage illustre k la figure 6, pris dans une configu- 
ration differerrte, 

20 - les figures 10A & 10G sont des representations 
schematiques en coupe axiale partielle illustrant les 
differentes phases de la fabrication d'un pneumati- 
que avec I'appareillage selon le deuxieme mode de 
realisation de {'invention. 

25 - les figures 11 A a. 11G sont des representations 
schematiques en coupe axiale partielle illustrant les 
differentes phases de la fabrication d'un pneumati- 
que avec I'appareillage selon le troisieme mode de 
realisation de I'invention. 

30 - les figures 12A £ 12F sont des representations 
schematiques en coupe axiale partielle illustrant les 
differentes phases de la fabrication d'un pneumati- 
que avec I'appareillage selon le quatrieme mode de 
realisation de I'invention. 

35 

[0015] On propose ci-dessous differ ents types 
d'appareillage pour mettre en oeuvre I'invention. Dans 
I'ensemble de la description, on designera par les 
mimes references les elements communs aux differen- 
ce tes variantes. A la lumiere de la presente description, 
I'homme du mStier pourra tres facilement executer des 
appareillages symetriques ou non. II suffit, pour exposer 
le concept de rinvention, d'expliquer en details une 
seule moitiee axiale. On se limitera done, dans ce qui 
45 suit, k la description de la partie de I'appareillage situe 
a. droite du plan CP sur les differentes figures. 
[0016] Comme evoque par ailleurs, I'invention trouve 
egalement irrteret k §tre utilise lorsque les bourrelets du 
pneumatique sont symetriques ou sont de diametres 
so differents. 

[0017] Lappareillage 1 comporte un tambour 
d'assemblage 1 0 monte sur un arbre 1 1 , un dispositrf de 
retroussage 12, un dispositif (non represents) d'ame- 
nee du complexe-tringle translatable axiaiement vers et 
55 depuis le tambour 10, en laissant libre le volume & I'inte- 
rieur des complexes-tringle. Le dispositif d'amenee du 
complexe-tringle peut prendre la forme par exemple 
d'un anneau portant des doigts d'accrochage du com- 
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plexe-tringle, ou d'un anneau avec accrochage magne- 
tique ou encore d'une couronne. L'appareillage 
co mp rend 6galement un dispositif comportarrt des 
doigtsde rabattage 13, schematises sur la figure 4B. Ce 
dernier peut etre integre avec le dispositif d'amen6e du 
complexe-tringle. 

[001 8] Le dispositif de retroussag e 1 2 dispose axiale- 
ment exterieurement au tambour 10, comporte un sup- 
port 122 monte k coulissement possible sur I'arbre 11. 
Le dispositif de retroussage 12 comprend aussi des 
membranes gonflabies 121 portees par ledrt support 
122.0n peut egalement envisager d'utiliser, k la place 
des membranes, un dispositif de retroussage compor- 
tarrt essentiellement des doigts de relevage. Un tel dis- 
positif sera decrit plus prgcis£ment dans la suite de la 
description en reference aux figures 5 et 6. 
[001 9] Le tambour d'assemblage 1 0 presente une sur- 
face de reception principale 101, generalement cylindri- 
que, et pr6sente au moins un epaulement 102. La 
surface de reception principale 101 est constituee par 
des segments 103 juxtaposes circonferentiellement en 
position de travail du tambour et montes, par I'interm6- 
diaire de biellettes 105, k defacement radial par rap- 
port k des supports 104, montes sur I'arbre 11. Les 
segments 103 permettent de retracter radialement le 
tambour 10 pour I'extraction (axialement) des carcas- 
ses r6alisees sur (edit tambour. Ainsi les segments 103 
constituent un systeme de plusieurs segments adja- 
cents circonferentiellement, les faces laterales circonfe- 
rentiellement de certains (B) etant convergentes k 
I'inteheur du tambour (appelons-les par convention «les 
voutes »), et les faces laterales circonferentiellement 
des autres (A) etant convergentes k I'exterieur du tam- 
bour (appelons-les par convention « les cl6s »). Cela 
permet de deplacer radialement vers I'interieur d'abord 
les voutes, comme le montre la figure 2. Sur cette figure 
2, sont representes en traits pleins les segments 103 en 
position de travail du tambour 10, les segments A et B 
successrfs constituant une surface continue cylindrique, 
et sont representes en pointilies les m§mes segments A 
et B en position retractee, I'enveloppe constituee par les 
surfaces des segments B etant de diametre inferieur k 
celle constituee par les surfaces des segments A. 
[0020] Ce tambour 1 0 ne possede done qu'une seule 
position radiale de travail utilisee pour I'assemblage 
d'une carcasse de pneumatique, et une seule position 
retractee pour r extraction de la carcasse. 
[0021] Le tambour 10 possede de plus une protube- 
rence laterale 106 solidaire dudit tambour 10 et fixe sur 
ce dernier, presentant une surface d'appui 107 genera- 
lement cylindrique, de diametre inferieur k celui de la 
surface de reception principale 101, de sorte que 
repaulement 102 reste d6gag6 pour permettre d'effec- 
tuer la pose du complexe-tringle sur ledit 6paulement 
par une approche laterale. 

[0022] Notons que I'allure de la coupe radiale des 
segments 103, e'est k dire la forme de la surface exte- 
rieure constituee par la surface de reception principale 



101 prolong ee par les epaulements 102 peut varier 
queique peu. Par exemple, elle peut £tre moins carr6e 
aux epaulements, comme cela apparaTt par exemple 
dans le brevet US 1 911 594. C'est k dire que les 6pau- 

5 lements peuvent §tre queique peu inclines par rapport k 
la direction radiale, sans presenter de portion comprise 
dans un plan perpendiculaire k I'axe. Vus en section 
radiale, les epaulements sont alors assez penches, tout 
en gardant des raccordements arrondis. Comme le 

io montrent les figures 1 et 3, I'appareillage 1 comporte 
egalement une couronne laterale 14(14') coaxiale audit 
tambour 10, presentant une surface d'appui 141 (141') 
generalement cylindrique, de diametre inferieur k celui 
de la protuberence laterale 106. Cette couronne laterale 

75 14 est (14") montee sur I'arbre 11 et est mobile axiale- 
ment par rapport au tambour 10, comme expiiqu6 ci- 
apres. 

[0023] Selon la variante representee k la figure 1, la 
couronne laterale 14 est montee sur le dispositif de 

20 retroussage 12 axialement interieurement par rapport 
au centre de I'appareillage 1, et est solidaire en transla- 
tion axiale dudit dispositif Le diametre de la surface 
d'appui 141 de la couronne laterale 14 est inferieur au 
diametre interieur des segments 103 dans leur position 

25 de travail afin de permettre son escamotage sous les- 
drts segments. Le defacement axial du dispositif de 
retroussage 12 permet, en effet, d'actionner la cou- 
ronne laterale 14 entre une position avancee transver- 
salement, representee sur la figure 1 , ou cette derniere 

30 depasse axialement du tambour 10 et une position 
escamotee ou la couronne laterale 14 est masquee par 
le tambour 10. 

[0024] Selon une deuxieme variante de realisation de 
I'appareillage representee sur la figure 3, la couronne 

35 laterale 1 4' est montee sur le tambour d'assemblage 1 0 
radialement sous la protuberence laterale 106, et k 
translation axiale possible par rapport aux segments 
103 entre une position avancee ou elle depasse axiale- 
ment par rapport k la protuberence laterale 106 au des- 

40 sus du dispositif de retroussage 12 et une position 
escamotee sous la protuberence laterale 106. Cette 
disposition permet de moduler la longueur de la mem- 
brane utilisee effectivement pour un retroussage, la 
couronne laterale 14' etant susceptible, lors du mouve- 

45 ment de glissement axial, de recouvrir partiellement le 
dispositif de retroussage. En effet, lors d'une expansion 
des membranes de retroussage 121, la couronne late- 
rale 14' etant en position avancee, les membranes 
n'agissent pas sur les produits poses sur la protube- 

50 rence laterale 106 comme on le verra plus en details 
dans la description du procede de fabrication. 
[0025] Notons que si Ton souhaite fabriquer un pneu- 
matique ayant deux bourrelets de diametres diff6rents 
avec pour chaque bourrelet un retournement de I'arma- 

55 ture de carcasse entre la tringle et I'armature elle- 
m§me, on peut pr6voir un appareillage asymetrique par 
rapport au plan P de sorte que les couronnes, et res- 
pectivement les protuberences laterales, disposees de 
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part et d'autre du plan P presentent des surfaces 
d'appui de diametres differents, en respectant bien 
entendu pour chaque cfite dudit plan. I'agencement 
relatif de ia couronne et de la protuberence laterale 
decrit precedemment 5 
[0026] Les differents moyens mis en oeuvre pour 
commander la rotation autour de I'axe de rotation des 
differents elements de I'appareillage ne requierent pas 
d'explications detaillees. Signalons simplement qu'il 
convient de commander en rotation non seulement le to 
tambour 10, mais aussi de preference le dispositif de 
retroussage 12 car il sert lui aussi de surface de pose 
de differents produits constitutifs du pneumatique a 
fabriquer. La commande en rotation du dispositif de 
retroussage 12 peut provenir directement de I'arbre 11, is 
ou bien le dispositif de retroussage peut etre embraye a 
la demande sur le tambour 10, par exemple par une 
chambre tubulaire gonflable 109 inseree sur la surface 
d'appui 141, du c6te axialement interieur de celle-ci. 
L'embrayage du dispositif de retroussage 12 se fait 20 
alors par gorrf lage. 

[0027] On decrira dans ce qui suit, pour ce premier 
mode de realisation de I'invention, en reference aux 
figures 4A a 4J, le precede de fabrication d'un pneuma- 
tique a armature de carcasse radiale de tourisme com- 25 
prenant une armature de carcasse. au moins une 
tringle de renforcement dans chacun des bourrelets 
dudit pneumatique, et plus particulierement la realisa- 
tion d'un de ces bourrelets dans lequel I'armature de 
carcasse forme un retournement dispose entre la trin- 30 
gle et I'armature de carcasse elle-meme. 
[0028] Bien entendu, le procede de fabrication permet 
indifferemment la realisation d'un pneumatique avec un 
seul bourrelet du type decrit ci-dessus ou deux bourre- 
lets de ce type, et I'exemple choisi d'un pneumatique de 35 
tourisme a carcasse radiale ne saurait limiter I'invention 
a ce seul type de pneumatique. 
[0029] Les figures 4A a 4J illustrent schematiquement 
ce procede dans le premier mode de realisation de 
I'invention selon la premiere variante de I'appareillage 1 40 
representee sur la figure 1 , la mise en oeuvre du pro- 
cede avec la deuxieme variante de I'appareillage 1 se 
deduisant aisement de celui-ci. 
[0030] Selon ia figure 4A, le tambour 10 etant en posi- 
tion de travail et la couronne laterale 14 en position 45 
deployee, e'est a dire ecartee axialement, on depose 
sur la surface de reception principale 101 une nappe de 
caoutchouc appelee «nappe interieure» Nl, puis une 
nappe de cables textiles, appelee «nappe carcasse» 
NC. L'ensemble de ces nappes Nl et NC constitue ce so 
que Ton appelle ici collectivement «armature de car- 
casse» A. L'extremite A' de I'armature de carcasse A 
depasse axialement de la surface de reception princi- 
pale 101 et surplombe la protuberence laterale 106et la 
couronne laterale 14, ainsi qu'une partie des membra- 55 
nes de retroussage. 

[0031 ] On rabat ensuite l'extremite A' de I'armature de 
carcasse A radialement vers I'interieur, sur respective- 



ment la surface d'appui 107 de la protuberence laterale 
106, la surface d'appui 141 de la couronne laterale 14 et 
partiellement sur les membranes 121a I'aide des doigts 
de rabattage 13, comme le montre la figure 4B. 
[0032] Selon une variante, on peut egalement poser 
la nappe de carcasse en iegere tension. La propension 
au retrait qui en resulte provoque spontanement une 
retrainte diametrale des extremites A', que Ton peut 
completer par un rabattage comme decrit ci-dessus ou 
un rouletage, pour appliquer correctement ladite arma- 
ture de carcasse sur les surfaces de reception et 
d'appui. 

[0033] On depose ensuite, comme represents sur la 
figure 4C. un profile de melange caoutchouteux P1 sur 
la zone de l'extremite A' de I'armature de carcasse A 
disposee sur la surface d'appui 141 de la couronne late- 
rale 14. Ce profile PI possede dans I'exemple decrit 
une section avant la forme d'un quadrilatere mais on 
peut envisager d'autres formes de section. De facon 
avantageuse, on choisit pour realiser le profile P1 un 
melange caoutchouteux ayant a une viscosite Mooney 
ML (144) a 100°C mesuree selon la norme ASTM:D- 
1646, superieure ou egale a 70. afin que le profile P1 
soit suffisamment dur et la rotation de l'extremite A' 
autour dudit profile P1 s'en trouve facilitee. 
[0034] On gonf le alors les membranes de retroussage 
qui relevent radialement l'extremite A* srtue axialement 
exterieurement a la couronne laterale 14 et done au 
profile P1. Ainsi la zone de l'extremite A* soulevee fait 
une rotation autour du profile P 1 de sorte a ce que cette 
derniere est orientee sensiblement radialement, comme 
le montrent les figures 4D et 4E. Notons au passage 
qu'au moins la portion des membranes 121 au contact 
avec I'armature de carcasse A est choisie et/ou traitee 
pour que I'armature de carcasse A ne colle pas sur 
ladite portion (par exemple parce que sa surface est 
recouverte d'un tissu textile approprie). 
[0035] Conformement a la figure 4F, on degonfle 
ensuite les membranes de retroussage 121, l'extremite 
A' soulevee se maintenant dans sa position orientee 
sensiblement radialement, et on rapproche axialement, 
grace au dispositif d'amenee de complexe-tringle, un 
complexe-tringle CT. Le complexe-tringle CT est consti- 
tue dans cet exemple par une tringle T de section car- 
ree, faite de fils ou de cables, surmontee radialement 
par un profile de melange caoutchouteux P2. 
[0036] On rapproche axialement le complexe-tringle 
CT jusqu'a I'appui sur ce dernier de rextremite A\ On 
continue alors le rapprochement axial du complexe-trin- 
gle CT entraTnant ainsi avec lui l'extremite A' qui est 
retournee, et passant au dessus du profile P1 recouvert 
par une partie de l'extremite A'. Le complexe-tringle CT 
est ainsi rapproche jusqu'a son contact avec I'epaule- 
ment 102 par I'intermediaire de l'extremite A' retournee, 
qui se retrouve ainsi entre la tringle T et I'armature de 
carcasse A, comme on le voit sur la figure 4G. 
[0037] Le depdt du complexe-tringle CT sur le retour- 
nement de l'extremite A* de I'armature de carcasse A 
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est ainsi effectue a I'aplomb de la deuxieme surface 
d'appui cylindrique 107 coaxial e, disposee entre la sur- 
face de reception principale 101 et la premiere surface 
d'appui 141 (ou 141 *), le diametre de la surface de 
reception principale 101 etant superieur a celui de la 
deuxieme surface d'appui, lui-meme superieur au dia- 
metre de la premiere surface d'appui (voir aussi 741, 
71 1 , 751 ci-dessous). 

[0038] La couronne laterale 14 est ensuite deplacee 
axialement vers le centre (plan CP), ce qui escamote 
sous la protuberence laterale 106 la premiere surface 
d'appui 141 (141 'dans la variante illustreea la figure 3). 
de sorte que le profile P1 entoure de I'armature de car- 
casse A est desormais juste par dessus les membranes 
de retroussage 121 (figure 4H). 
[0039] On gorrfle une nouvelie fois les membranes de 
retroussage 121 qui realisent cette fois un bascule ment 
du profile P1 (figure 41) contre le complexe-tringle, ou au 
moins qui le releve radiaiement quelque peu par rapport 
au complexe-tringle CT et aident a le plaquer laterale- 
ment contre le complexe-tringle CT. 
[0040] Cette etape etant realisee, on degonfle les 
membranes de retroussage 121. Le bourrelet cru de la 
carcasse garde sa forme (figure 4J). 
[0041 ] On pose ensuite les autres produits constitutifs 
du pneumatique et on procede a la vulcanisation de ce 
dernier. L'invention ne concerne pas cette partie de la 
fabrication. De nombreuses methodes sont disponibles 
a I'homme du metier, c'est pourquoi il est inutile d'abor- 
der cet aspect de la fabrication dans le contexte de la 
presente invention. 

[0042] Dans ce qui suit on utilisera des references 
identiques pour les constituants communs d'une car- 
casse de pneumatique realisee par Tun quelconque des 
appareillages conformes a invention. 
[0043] On peut egalement envisager de realiser le 
procede selon l'invention avec des appareillages com- 
portant des tambours expansibles radiaiement par rap- 
port a une premiere position de travail et possedant des 
epaulements afin de permettre ('utilisation de comple- 
xes-tringle deposes sur lesdits epaulements. 
[0044] De tels appareillages sont represents sur les 
figures 5, 6 et 7. On designera respectivement ces 
appareillages par des references debutant par 5, 6 et 7. 
[0045] Les appareillages 5, 6, 7 comprennent respec- 
tivement un tambour d 'assemblage 50, 60, 70, expansi- 
ble radiaiement, comprend un corps central 51, 61, 71 
monte sur un arbre 52, 62, 72, presentant une surface 
de reception 511,611,711 des produits a assembler et 
des epaulements 514, 614, 714. 
[0046] Ces appareillages 5, 6, 7 comprennent egale- 
ment un systeme d'amenee des complexes-tringle, non 
represents translatable axialement vers le tambour 50, 
60, 70 en laissant libre le diametre interieur des comple- 
xes-tringle comme decrit pour I'exemple precedent. 
Mais, co ntraire merit a I'exemple precedent, les appa- 
reillages 5, 6, 7 sont ici utilises sans doigts de rabat- 
tage, comme on le comprendra a la lecture du procede 



de fabrication mettant en oeuvre ces appareillages. 
[0047] Les tambours 50, 60, 70 decrits dans cet 
exemple de realisation de l'invention etant symetriques 
par rapport a un plan P represents sur les figures 5. 6, 

5 7, on ne decrira dans la suite de la description que les 
demi-tambours situes a droite du plan P sur lesdites 
figures. Le choix des tambours decrits ici ne limrte pas 
la portee de l'invention a des tambours symetriques. 
[0048] Le corps central 51 (61, 71) comprend un 

io demi-corps 512 (612, 712) deplagable axialement 
autour de I'arbre 52 (62, 72) afin de regler I'ecartement 
des tringles du pneumatique a realiser, et une couronne 
centrale 513 (613, 713) fixe axialement par rapport a 
I'arbre 52 (62, 72). 

15 [0049] Le demi-corps 512 (612, 712) et la couronne 
centrale 513 (613, 713) sont constitues par une pluralite 
de segments lateraux 522 (622, 722) et centraux 523 
(623, 723) respectivement en vis-a-vis. Les segments 
lateraux 522 (622, 722) sont juxtaposes circonferentiel- 

20 lement autour de I'arbre 52 (62, 72) et, de meme. les 
segments centraux 523 (623, 723) sont juxtaposes cir- 
conferentiellement autour de I'arbre 52 (62, 72). Pour 
assurer la liaison des differents elements du corps 51 
(61, 71), chaque segment lateral 522 (622, 722) est 

25 guide par rapport au segment central 523 (623, 723) en 
vis-a-vis au moyen d'une tige 515 (615, 715) dont une 
extremite traverse le segment central 523 (623, 723) et 
dont I'autre extremite est montee a coulissement dans 
un alesage 516 (616, 716) porte par le segment lateral 

30 522 (622, 722) en vis-a-vis. 

[0050] Afin de permettre au tambour 50 (60, 70) 
d'atteindre sa position expansee, les segments 522 
(622, 722) sont mobiles radiaiement sous Taction d'une 
chambre d'expansion gonflable 517 (617, 717) dispo- 

35 see sous lesdits segments lateraux 522 (622, 722). Les 
segments lateraux 522 (622, 722) entraTnent dans leur 
mouvement radial les segments centraux 523 (623, 
723) de la couronne centrale 513 (613, 713), qui sont 
solidaires en deplacement radial des segments lateraux 

40 522 (622, 722) par I'intermediaire des tiges 515 (615, 
715). 

[0051] Des plaquettes 518 (618, 718) sont fixees par 
des vis sur les segments 523 (623, 723) de la couronne 
centrale 513 (613, 713). Ces plaquettes 518 (618, 718) 

45 recouvrent au moins partiellement les segments 522 
(622, 722) du demi-corps 512 (612, 712) afin d'assurer 
une continuity entre la couronne centrale 513 (613, 
713) et ledit demi-corps 512 (612, 712) pour les pro- 
duits a assembler quelle que soit la position axiale du 

so demi-corps 512 (612, 712). La couronne centrale 513 
(613, 713) permet, de plus, d'assurer un maintien axial 
des plaquettes 518 (618, 718) lors de I'expansion radial 
du tambour 50 (60, 70). Bien entendu, on peut envisa- 
ger d'autres elements que les chambres d'expansion 

55 afin de realiser une expansion radial e du tambour. 
[0052] La surface de reception 511 (611, 711) des 
produits a assembler est ainsi constitute par ('ensemble 
des surfaces exterieures des plaquettes 518 (618, 718) 



EP 0 974 448 A1 12 



et des zones des segments 522 (622, 722) non recou- 
vertes par lesdites plaquettes 518 (618, 718). 
[0053] On d6crira plus pr£cis6ment dans ce qui suit 
dans un premier temps les Pigments communs aux 
appareillages 5 et 6 en reference aux figures 5 et 6 puis 
leurs caractgristiques spgcif iques, et dans une 
deuxigme temps I'appareillage 7 en rgfgrence a la 
figure 7. 

[0054] Le tambour 50 (60) comporte une protubg- 
rence lat^rale 54 (64) expansible radialement, solidaire 
du corps 51 (61) et prgsentant une surface d'appui 541 
(641) des produits k assembler. La protubgrence late- 
ral e 54 (64) est juxtaposge coaxial ement k I'gpaulement 
51 4 (61 4) du corps 51 (61) et forme une surface d'appui 
541(641) de diamgtre inferieur a celui de ladHe surface 
de reception principale 51 1 (61 1) . Une realisation pos- 
sible de la protuberence laterale 54 (64) consiste k la 
former sous forme de segments venant respectivement 
en prolongement des segments 522 (622) du demi- 
corps 512 (612). On peut egalement, sans sortir du 
cadre de i'invention, envisager que la protuberence 
laterale 54 (64) soit un Pigment rapports par rapport au 
corps 51 (61). 

[0055] L'appareillage 5 (6) comporte un dispositif de 
retroussage 55 (65) monte sur I'arbre 52 (62) axiale- 
ment exterieurement k la protuberence laterale 54 (64). 
Ce dispositif de retroussage 55 (65) peut Stre constitue, 
comme dans I'exemple de l'appareillage 1, par des 
membranes de retroussage. On a choisi pour cet exem- 
ple un dispositif de retroussage 55 (65) comprenant des 
doigts de relevage; on entend par le terme « doigt » un 
profile de faible section. 

[0056] Sur les figures 5 et 6, le dispositif de retrous- 
sage 55 (65) est independent du tambour 50 (60) et 
peut £tre translate axialement, cependant on peut 6ga- 
iement envisager que ce dispositif soit solidaire du tam- 
bour 50 (60) auquel cas il est interessant d'utiliser les 
segments 522 (622) du demi-corps (512, 612) comme 
supports respectifs des doigts de relevage. 
[0057] Le dispositif de retroussage 55 (65) comporte 
done une plurality de doigts de relevage 551 (651), de 
section rectangulaire (si vus radialement), repartis cir- 
culairement autour de I'arbre 52 (62) et s'etendant dans 
des directions radiates. 

[0058] Ces doigts de relevage 551 (651) sont dispo- 
ses axialement exterieurement par rapport au centre du 
tambour 50 (60), a une faible distance de I'extremitg 
libre de la protuberence laterale 54 (64), et presenters 
respectivement une surface de contact 552 (652) des 
produits k assembler. Les doigts de relevage 551 (651) 
sont montes k deplacement radial possible respective- 
ment sur un support cylindrique 553 (653) monte k 
translation axiale sur I'arbre 52 (62) par I'interm6diaire 
de v6rins 554 (654). 

[0059] En effet, I'extremitg radialement interieure au 
corps 51 de chaque doigt de relevage 551 (651) porte 
un prolongement 558 (658) axial sur lequel est fix6, par 
I'intermediaire de vis, le v6rin 554 (654) correspondent 



qui coulisse radialement dans un logement 555 (655) 
port6e par le support cylindrique 553 (653). 
[0060] Ainsi, les doigts de relevage 551 (651) sont 
dgployables radialement vers I'extgrieur du tambour 50 

5 (60) a partir d'une position de repos vers une position 
dgployge. Et, afin d'assurer le retour en position de 
repos des doigts de relevage 551 (651), une ceinture 
eiastique de rappel 559 (659) entoure I'ensemble des 
prolongements axiaux 558 (658). 

io [0061] Ces doigts de relevage 551 (651) offrent ainsi 
aux produits k assembler une plurality de surfaces de 
contact 552 (652) discontinues et reparties circonfgren- 
tiellement. 

[0062] Avantageusement, les extrgmites libres des 
is doigts de relevage 551 (651), c'est-S-dire radialement 
exterieures au tambour 50 (60), sont constituges par un 
galet 557 (657) monte libre en rotation autour d'un axe 
et qui porte ainsi la surface de contact 552 (652). Ce 
galet 557 (657) permet d'6viter de cr6er des tensions au 
20 niveau des produits soulevgs lors du dgploiement des 
doigts de relevage 551 (651) en assurant, dans cette 
phase, un contact « roulant » entre les doigts et les pro- 
duits. 

[0063] Selon la figure 5, le tambour 50 porte des 

25 moyens d'expansion 57, qui comprennent notamment 
les chambres d'expansion 517, vers deux positions 
expansges distinctes et qui permettent d'atteindre ses 
deux positions successivement. De la sorte, le tambour 
peut prendre trois positions stables distinctes, caracteri- 

30 sees par trois developpements circonferentiels drff6- 
rents que prgsenterait une corde enroulge autour de la 
surface de reception principale. 
[0064] Diffgrentes solutions peuvent gtre envisagges 
afin de r6aliser ces deux expansions successives du 

35 tambour 50. Dans I'exemple choisi, les moyens 
d'expansion 57 comprennent un anneau 572 de com- 
mande monte sur un anneau support 573, les deux 
anneaux etant montes sur I'arbre 52 et disposes axiale- 
ment exterieurement au corps 51 a proximite de I'extre- 

40 mite libre de la protuberence laterale 54. Aux fins d'une 
plus grande compacite, I'anneau support 573 porte un 
epaulement cylindrique interieur 573' qui coopgre avec 
I'anneau de commande 572. 

[0065] L'anneau de commande 572 est monte de 
45 fagon rotative par rapport au corps 51 du tambour 50, 
I'anneau support 573 etant solidaire en rotation dudit 
corps 51. 

[0066] Comme le montrent les figures 5 et 8, la protu- 
berence laterale 54 porte au moins un pion d'engage- 

50 ment 542 dans une came 574 port6e par I'anneau de 
commande 572 et, simultanement, dans une lumigre 
575 orientee dans une direction radiale et portee par 
I'anneau support 573. Dans I'exemple choisi, chacun 
des segments constituant la protuberence laterale 54 

55 porte un pion d'engagement dans une came et une 
lumigre correspondantes. 

[0067] La position expans6e accessible au tambour 
51 est tributaire de la position angulaire de I'anneau de 
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commande 572. En effet, en fonction de la rotation de 
I'anneau de commande 572 et done de sa position 
angulaire et de celle des cames 574, les pions d'enga- 
gement 542 ont une plage de positionnement radial dif- 
terente, ce qui limite done ('expansion radiale du 
tambour 50, les lumieres 575 assurant le guidage radia- 
lement des pions d'engagement 542. 
[0068] La rotation angulaire de I'anneau de com- 
mande 572 est obtenue par ('utilisation d'un v£rin 
d'actionnement non represente. Selon la figure 8, cha- 
que came 574 pr6sente une forme ressemblant a un Z, 
les positions possibles du pion d'engagement 542 cor- 
respondent dans chaque cCte du Z correspondant aux 
trois positions du tambour 50, e'est-a-dire une position 
retract6e. une position expansGe intermediate et une 
position expans6e maximale. 

[0069] Sans sortir du cadre de I'invention, on peut 
envisager des elements autres que les chambres 
d'expansion 517 afin de realiser une expansion radiale 
du tambour 50. Le systeme d'assujettissement du posi- 
tionnement radial du tambour 50 au positionnement cir- 
conferentiel de I'anneau de commande 572 n'est pas lie 
au choix de chambres d'expansion 517. 
[0070] On peut envisager d'utiliser un seul ensemble 
anneau de commande - anneau support. Cependant, 
on pr£f£rera en utiliser deux, un a chaque extremite du 
corps du tambour afin d'assurer un bon synchronisme 
d'expansion entre les deux extr6mites du tambour. 
[0071 ] Comme on le comprendra mieux a la lecture du 
fonctionnement de cet appareillage 5, le dispositif de 
retroussage 55 est realise de sorte que les surfaces de 
contact 552 des doigts de relevage 551 constituent sen- 
siblement une surface cylindrique coaxiale a I'arbre 52 
dont le diametre est : 

en position de repos desdits doigts, inf6rieur ou 
egal au diametre de la surface d'appui 541 de la 
protuberence laterale 54 dans la position expans6e 
intermediate du tambour 50, 
et en position deployee, sup6rieur au diametre de 
la surface d'appui 541 de la protuberence laterale 
54 dans la position expans6e intermediate du tam- 
bour 50. 

[0072] Les fleures 10A a 10G illustrent sch6matique- 
ment ce procede dans le deuxi&me mode de realisation 
de ('invention utilisant I 'appareillage 5. 
[0073] Selon la figure 10A, le tambour 50 etant en 
position contractee, on depose sur la surface de recep- 
tion 511 les nappes Nl et NC constituant ('armature de 
carcasse A. L'extremite A' de I'armature de carcasse 
depasse axialement de la surface de reception 51 1 et 
couvre la protuberence laterale 54 ainsi que les doigts 
de relevage 551 du dispositif de retroussage 55. 
[0074] Selon la figure 1 0B, on rabat ensuite I'extremite 
A' de I'armature de carcasse A sur respectivement la 
surface d'appui 541 de la protuberence laterale 541 en 
realisant une premiere expansion du tambour 50 grace 



aux anneaux de commande 572 et support 573. 
L'expansion du tambour 50 en position intermediate 
permet de plaquer I'extremite A' sur la surface d'appui. 
541 et cede constituee par les surfaces de contact 557 

5 du dispositif de retroussage 55. 

[0075] On depose ensuite, comme represente sur la 
figure 10C, le profile de melange caoutchouteux P1 sur 
la zone de I'extremite A' de I'armature de carcasse A 
disposee sur la surface d'appui 541 de la protuberence 

w laterale 54. 

[0076] On deploie alors radialement les doigts de rele- 
vage 551 jusqu'a la position deployee dans laquelle les 
surfaces de contact 557 constituent sensibiement une 
surface cylindrique de diametre superieur au diametre 

is de la surface d'appui 541 de sorte que les doigts 551 
reievent radialement I'extremite A' situee axialement 
exterieurement a la protuberence laterale 54 et done au 
profile P1. Ainsi la zone de I'extremite A' soulevee fait 
une rotation autour du profile P1 de sorte a ce que cette 

20 derniere est orientee sensibiement radialement, comme 
le montre la figure 10D. 

[0077] Conformement a la figure 10E, les doigts de 
relevage 551 etant toujours en position deployee, on 
rapproche axialement, grace au dispositif d'amenee de 

25 complexe-tringle, le complexe-tringle CT jusqu'a I'appui 
sur ce dernier de I'extremite A'. 
[0078] On peut rappeler en position de repos les 
doigts de relevage 551 grfice a la ceinture eiastique 559 
et on continue le rapprochement axial du complexe-trin- 

30 gle CT entraTnant ainsi avec lui I'extremite A' qui est 
retournee, et passant au dessus du profile P1 recouvert 
par une partie de I'extremite A\ comme on le voit sur la 
figure 10F. On notera cependant que Ton peut 6gale- 
ment rappeler les doigts 551 avant I'appui de I'extremite 

35 A' sur le complexe-tringle. 

[0079] On actionne alors, simultanement a I'avance 
du complexe-tringle CT, I'anneau de commande 572 
afin d'amener le tambour 50 dans sa position expansee 
maximale. L'expansion radiale de la surface d'appui 541 

40 qui en resulte reieve radialement le profile P1 par rap- 
port au complexe-tringle CT (voir figure 10G). 
[0080] Ouant a I'appareillage 6, il comporte en plus 
des elements deja decrits (a savoir le tambour 60, 
I'arbre 62, la protuberence laterale 64 solidaire du tarn- 

45 bour 60 et le dispositif de retroussage 65) une virole 66 
mobile axialement, par exemple montee sur I'arbre 62. 
[0081 ] Cette virole 66 possede un diametre sensibie- 
ment identique a celui de la surface de reception 61 1 et 
est montee, de facon translatable par rapport a I'arbre 

so 62, entre une position escamotee et une position de 
recouvrement de la surface 641 de la protuberence 
laterale 64 dans laquelle la virole 66 recouvre ladite sur- 
face 541 comme le montre la figure 6. Comme on le 
verra plus precis6ment dans la description du fonction- 

55 nement de I'appareillage 6, la presence de la virole 66 
assure un support ferme pour la pose d'un profile de 
melange caoutchouteux. 

[0082] La virole 66 est portee par un support 67 
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monte sur Tarbre 62. Le support 67 comporte un 
anneau exterieur 671, concentrique a Tarbre 62 et qui 
recouvre la virole 66 dans la position escamotee de 
cette derniere. Le diametre de Tanneau exterieur 671 
est choisi le plus proche possible de celui de la virole 5 
66, afin de permettre le passage du complexe-tringle 
au-dessus de Tanneau exterieur. Le support 67 est 
monte deplacable axialemerrt sur I'arbre 62 afin notam- 
ment, de faciliter des operations de demontage ou 
d'acces au tambour 60. w 
[0083] A son extrgmite laterale orientee a Toppose du 
tambour 61, le support 67 porte une chambre annulaire 
672 concentrique a I'arbre 62 a I'interieur de laquelle 
coulisse axialement un piston 673 d'actionnement de la 
virole 66, relie a cette derniere par une bielle 674, mon- is 
tee rotative autour de Taxe 674A, lui-m§me monte sur le 
support 67. La liaison de la bielle 674 avec la virole 66 
est r6alisee par le montage d'un axe solidaire d'un 
palier 675, ledit axe penetrant dans un orifice allonge 
674B amenage a une des extrSmites de la bielle 674. 20 
Le palier 675 est par ailleurs coulissant par rapport a 
Tanneau exterieur 671, ce qui assure le guidage en 
translation de la virole 66. L'autre expremite de la bille 
674 coopere avec le piston 673 qui assure la com- 
mande du basculement de la bielle (par exemple par un 25 
galet engage dans une came solidaire du piston 673). 
Le lecteur est invite a consulter la figure 9 qui montre, 
dans sa partie superieure, la virole dans la meme posi- 
tion que celle occupee a la figure 6, et qui montre. dans 
sa partie inferieure, la bielle 674 basculee et la virole 66 30 
escamotee sous Tanneau exterieur 671 . 
[0084] Le tambour 60 ne possede dans cet exemple 
que deux positions de travail : une position retractee 
correspondent a la position degonfiee de la chambre 
d'expansion vessies de gonflage 617 et une position 35 
expansee a la position gonf lee de la chambre d'expan- 
sion 617. Notons cependant que dans une realisation 
asymetrique de I'appareillage aux fins de realiser un 
pneumatique avec deux bourrelets de diametres diffe- 
rents et par consequent un appareillage avec deux cou- 40 
ronnes solidaires du tambour de diam&tres diff&rents, il 
est utile de prevoir sur le tambour un dispositif d'expan- 
sion permettant d'atteindre deux positions d'expansion 
successives permettant de gerer lors de la fabrication 
cette difference de diametre. 45 
[0085] Dans cette realisation on prgfere utiliser un dis- 
positif de retroussage utiiisant des doigts de relevage 
651, d6crits prec6demment, aux membranes de 
retroussage. En effet, comme le montra plus en details 
la description du proc6de, le dispositif de retroussage so 
doit §tre capable d'un deplacement radial important, ce 
qui est plus aisement realisable avec des doigts de rele- 
vage. 

[0086] Ce dispositif de retroussage 65 est realise de 
sorte que les surfaces de contact 652 des doigts de 55 
relevage 651 constituent sensiblement une surface 
cylindrique coaxiale a I'arbre 62 dont le diam&re est : 
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en position de repos desdrts doigts, irrf erieur a celui 
de surface de reception 61 1 en position contractee 
du tambour 61 afin de permettre le deploiement de 
la virole 66, 

et en position avancee, superieur a celui de la sur- 
face de reception 61 1 en position contractee du 
tambour 61. 

[0087] Les figures 1 1 A a 1 1 G illustrent schematique- 
ment ce proc6de dans le troisieme mode de realisation 
de Tinvention utiiisant I'appareillage 6. 
[0088] Selon la figure 11 A, le tambour 60 etant en 
position contractee et la virole 66 en position avancee 
transversalement et recouvrant la protuberence laterale 
64, on depose sur la surface de reception 611 les nap- 
pes Nl et NC constituant ('armature de carcasse A, 
Textremite A' de I'armature de carcasse A reposant sur 
la virole 66. A ce stade, la virole 66 n'est pas indispen- 
sable pour la pose de i'armature de carcasse A comme 
I'ont montre les exemples precedents. 
[0089] Selon la figure 1 1 B, on depose ensuite le pro- 
file de melange caoutchouteux P1 sur la zone de Textr6- 
mite A' de I'armature de carcasse A disposee sur la 
virole 66. C'est pour cette depose qu'il est tres favorable 
d'avoir un support sous Textremite A' de I'armature de 
carcasse A. 

[0090] Ensuite on escamote la virole 66 sous I'anneau 
exterieur 67, Textremite A' portant le profile P1 se main- 
tenant seule en position comme le montre la figure 1 1 
C. 

[0091 ] Puis on deploie radialement les doigts de rele- 
vage 651 qui rel event radialement Textremite A' situ6e 
axialement exterieurement a la protuberence laterale 
64 et done au profile P1. Ainsi la zone de Textr6mit6 A' 
soulevee fait une rotation autour du profile P1 de sorte 
que cette derniere soit orientee sensiblement radiale- 
ment, comme le montre la figure 1 1 D. 
[0092] Conformement a la figure 1 1E, les doigts de 
relevage 651 etant toujours en position deployee, on 
rapproche axialement, grace au dispositif d'amenee de 
complexe-tringle, le complexe-tringle CT jusqu'a Tappui 
sur ce dernier de Textremite A'. 
[0093] On peut rappeler en position de repos les 
doigts de relevage 651 grace a la ceinture eiastique 659 
et on continue alors le rapprochement axial du com- 
plexe-tringle CT qui entratne ainsi avec lui Textremite A' 
qui est ainsi retournee, et passe au dessus du profile P1 
recouvert par une partie de Textremite A', comme on le 
voit sur la figure 1 1F. 

[0094] On synchronise alors le rapprochement axial 
du complexe-tringle CT et le gonflage de la chambre 
d'expansion 617 afin d'amener le tambour 60 dans sa 
position expansee maximale, ce qui reieve radialement 
la deuxieme surface d'appui 641 et expanse le profile 
P1 par rapport au complexe-tringle CT (voir figure 1 1G). 
[0095] On decrira enf in dans ce qui suit les caracteris- 
tiques specifiques relatives a I'appareillage 7 en refe- 
rence a la figure 7, le corps central 71 du tambour 70 
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ayant cteja 6t6 decrit precedemment 
[0096] Le tambour 70 comporte egalement une pre- 
miere couronne et une couronne intermediate, mon- 
tees sur I'arbre 72, respectivement 75 et 74, la 
couronne intermediate 74 etant dispos6e entre Tun des s 
6paulements 714 du corps 71 (apparaissant nettement 
en position expansee dudit corps central 71) et la pre- 
miere couronne 75. Chacune des premiere couronne et 
couronne intermediate 74, 75 possede une surface 
d'appui des produits a assembler, que Ton nommera en w 
reference aux couronnes premiere surface d'appui 751 
pour la premiere couronne et deuxieme surface d'appui 
741 pour la couronne intermediate 74. 
[0097] Les deux couronnes 74, 75 sont solidaires en 
translation axiale du corps central 71 et expansibles is 
radialement individual ement et independamment dudit 
corps, grace a une chambre d'expansion respective- 
ment 742 et 752. On peut envisager d'utiliser d'autres 
moyens d'expansion que les chambres citees ci-des- 
sus. 20 
[0098] Les diametres exterieurs de la premiere cou- 
ronne et de la couronne intermediaire 75, 74 c'est-a- 
dire les diametres des premiere et deuxieme surfaces 
d'appui 751, 741 en position retractee des couronnes 
75, 74 sont sensiblement identiques au diametre de la 25 
surface de reception 71 1 en position retractee du corps 
central 71, et le diametre de la premiere surface d'appui 
751 en position expansee de la couronne 75 est inf6- 
rieur au diametre de la deuxieme surface d'appui 741 
egalement en position expansee de la couronne inter- 30 
mediaire 74, qui est lui-m§me inferieur au diametre de 
la surface de reception 71 1 en position expansee du 
corps central 71. 

[0099] Notons que dans une realisation asymetrique 
de I'appareillage 7 aux fins de realiser un pneumatique 35 
avec deux bourrelets de diametres d'rfferents, les dia- 
metres exterieurs des premiere et couronne interme- 
diaires seront differents a droite et a gauche du plan P. 
[0100] L'appareillage 7 comporte un dispositrf de 
retroussage 76 monte sur I'arbre 72 axialement ext6- 40 
rieurement a la premiere couronne 75. Ce disposifrf de 
retroussage 76 peut £tre constitue, comme dans les 
exemples precedents, par des membranes de retrous- 
sage ou des doigts de relevage. On a choisi pour cet 
exemple des membranes de retroussage 761 portees 45 
par un support 762 monte a translation axiale sur I'arbre 
72. 

[0101] Les figures 12A a 12F illustrent sch6matique- 
ment ce procede dans le quatrieme mode de realisation 
de I'invention utilisant l'appareillage 7. so 
[0102] Selon la figure 12 A, le corps central 71 et les 
deux couronnes 75 et 74 etant respectivement en posi- 
tion retractee, on depose sur la surface de reception 
711 les nappes Nl et NC constituant I'armature de car- 
casse A, I'extremite A' de I'armature de carcasse A ss 
reposant sur la premiere et la deuxieme surfaces 
d'appui 751 et 741 des couronnes 75, 74 et depassant 
axialement exteheurement de ces dernieres. 
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[01 03] Selon la figure 1 2B, on realise r expansion suc- 
cessivement du corps central 71 et de la couronne inter- 
mediaire 74 de sorte que Ton cr6e pour i'armature de 
carcasse A deux « marches d'escaJier » sur lesquelles 
elle est appliquee. 

[01 04] On depose ensu'rte le profile de melange caout- 
chouteux P1 sur la zone de rextr6mit6 A' de I'armature 
de carcasse A disposee sur la premiere surface d'appui 
741 , comme le montre la figure 12C. 
[01 05] Puis on deploie radialement les membranes de 
retroussage 761 qui r el event radialement I'extremite A' 
situee axialement exterieurement a la premiere cou- 
ronne 75 et done au profile P1 . Ainsi la zone de I'extre- 
mite A' soulevee fait une rotation autourdu profile P1 de 
sorte que cette derniere sort orient6e sensiblement 
radialement, comme le montre la figure 12D. 
[0106] On degonfle alors les membranes de retrous- 
sage 761 et, grace au dispositif d'amenee de complexe- 
tringle, on rapproche axialement le complexe-tringle CT 
jusqu'a I'appui de I'extremite A' sur ce dernier. On conti- 
nue alors le rapprochement axial du complexe-tringle 
CT entralnant ainsi avec lui I'extremite A' qui est retour- 
nee, et passant au dessus du profile P1 recouvert par 
une partie de I'extremite A'. Le complexe-tringle CT est 
ainsi rapproche jusqu'a son contact avec repaulement 
714 par I'interm6diaire de I'extremite A' retourn6e. qui 
se retrouve ainsi entre la tringle T et I'armature de car- 
casse A, comme on le voit sur la figure 12E. 
[0107] On gonfle alors la chambre d'expansion 752 
af in d'amener la premiere surface d'appui 751 portarrt le 
profile P1 au m§me diametre que celui de la deuxieme 
surface d'appui 741 portant le complexe-tringle CT, ce 
qui reieve radialement le profile P1 par rapport au com- 
plexe-tringle CT (voir figure 12F). 

Revendications 

1. Precede de fabrication d'un pneumatique, compor- 
tant les etapes suivantes: 

- deposer une armature de carcasse (A) sur une 
surface de reception principale generalement 
cylindrique (101, 511, 611, 711), Tune au 
moins des extremes laterales (A) de I'arma- 
ture de carcasse (A) etant d6pos6e a I'aplomb 
d'une et en porte-a-faux par rapport a une pre- 
miere surface d'appui (141, 141', 541, 66, 751) 
cylindrique, coaxiale et de diametre inferieur a 
la surface de reception principale (101, 511, 
611.711), 

- deposer un profile de melange caoutchouteux 
(P1) sur cette extr6mite (A 1 ) de I'armature de 
carcasse (A), 

retourner ladite extr6mite laterale (A 1 ) autour du 
profile de melange caoutchouteux (P1) tout en 
maintenant ledit profile substantiellement 
immobile, 

- deposer un complexe-tringle (CT) sur le retour- 
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nement ainsi realise el axialement a I'interieur 
de Tendroit de depose du profile. 

2. Precede selon la revendication 1, complete par 
I'etape subsequente suivante : 5 

dilater radialement le profile de melange caout- 
chouteux (P1) recouvert par le retournement 
de i'armature de carcasse (A) par rapport au 
complexe-tringle (CT). 10 

3. Procede selon la revendication 1, dans lequel 
I'autre des extremites laterales de I'armature de 
carcasse (A) est egalement deposee a I'aplomb 
d'une et en porte-a-faux par rapport a une autre 75 
premiere surface d'appui cylindrique. disposee 
axialement de I'autre c6te, egalement coaxiale et 

de diametre inferieur a la surface de reception prin- 
cipal (101, 511, 611, 711). 

20 

4. Procede selon la revendication 1, comportant une 
etape consistant a rabattre ladite extremite laterale 
(A*) de I'armature de carcasse (A) radialement vers 
I'interieur. 

25 

5. Procede selon la revendication 1, dans lequel le 
retournement de I'extremite (A') de I'armature de 
carcasse (A) autour du profile de melange caout- 
chouteux (P1) est realise: 

30 

en relevant radialement ladite extremite (A*) de 
sorte qu'elle soit orientee sensiblement radiale- 
ment, 

puis en rapprochant axialement le complexe- 
tringle (CT) vers le centre de I'armature de car- 35 
casse (A) jusqu'a I'appui de I'extremite (A 1 ) sur 
le complexe-tringle (CT), 
et en poursuivant le rapprochement axial du 
complexe-tringle (CT) qui passe au-dessus du 
profile de melange caoutchouteux (P 1 ). 40 

6. Procede selon la revendication 5, dans lequel on 
releve radialement I'extremite (A*) de I'armature de 
carcasse (A) en appuyant radialement vers I'exte- 
rieur dans une zone de ladite extremite (A*) situee 45 
axialement exterieurement au profile de melange 
caoutchouteux (P1). 

7. Procede selon Tune quelconque des revendications 

1 a 6, dans lequel le depdt du complexe-tringle (CT) so 
sur le retournement de I'extremite (A*) de I'armature 
de carcasse (A) est effectue a I'aplomb d'une 
deuxieme surface d'appui cylindrique (107, 741) 
coaxiale, disposee entre la surface de reception 
principaie (101, 711) et la premiere surface d'appui 55 
(141, 141', 751), le diametre de la surface de recep- 
tion principaie (101, 71 1) etant superieur a celui de 
la deuxieme surface d'appui (107, 741), lui-meme 
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superieur au diametre de la premiere surface 
d'appui (141, 14V, 751). 

8. Procede selon la revendication 2, dans lequel la 
dilatation du profile de melange caoutchouteux (P1) 
par rapport au complexe-tringle (CT) est realisee : 

en escamotant la premiere surface d'appui 
(141, 141 ■), 

et en actionnant un dispositif de retroussage 
(12) dispose sous le profile de melange caout- 
chouteux (PI) recouvert par le retournement 
de I'armature de carcasse (A). 

9. Procede selon la revendication 2, dans lequel ie 
depdt du complexe-tringle (CT) sur le retournement 
de I'extremite (A*) de I'armature de carcasse (A) est 
effectue a I'aplomb d'une deuxieme surface d'appui 
cylindrique (107, 741) coaxiale, disposee entre la 
surface de reception principaie (101, 71 1) et la pre- 
miere surface d'appui (141, 141', 751), le diametre 
de la surface de reception principaie (101, 711) 
etant superieur a celui de la deuxieme surface 
d'appui (107, 741), lui-meme superieur au diametre 
de la premiere surface d'appui (141 , 14V, 751) et la 
dilatation radiale du profile de melange caoutchou- 
teux (P1) par rapport au complexe-tringle (CT) est 
realisee en effectuant une expansion de la pre- 
miere surface d'appui (751) jusqu'au diametre de la 
deuxieme surface d'appui (741). 

10. Procede de fabrication d'un pneumatique, compor- 
tant les etapes suivantes: 

- deposer une armature de carcasse (A) sur une 
surface de reception principaie generalement 
cylindrique (101, 511, 611, 711), Tune au 
moins des extremites laterales (A*) de rarma- 
ture de carcasse (A) etant deposee a raplomb 
d'une premiere surface d'appui (141, 14V, 541 , 
66, 751) cylindrique, coaxiale a la surface de 
reception principaie (101, 511, 611, 711), 

• deposer un profile de melange caoutchouteux 
(P1) sur cette extremite (A 1 ) de I'armature de 
carcasse (A), 

retourner ladite extremite laterale (A*) autour du 
profile de melange caoutchouteux (P1) tout en 
maintenant ledit profile substantiellement 
immobile, 

deposer un complexe-tringle (CT) sur le retour- 
nement ainsi realise et axialement a I'interieur 
de I'endroit de depose du profile. 

11. Procede selon la revendication 10. complete par 
I'etape subsequente suivante: 

dilater radialement le profile de melange caout- 
chouteux (P1) recouvert par le retournement 
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de Tarmature de carcasse (A) par rapport au 
complexe-tringle (CT). 

12. Proc6d6 selon la revendication 10, dans lequel 
I'autre des des extr£mit£s laterales de Tarmature de 5 
carcasse (A) est egalement d6pos6e a Taplomb 
d'une et en porte-a-faux par rapport a une autre 
premiere surface d'appui cylindrique, disposee 
axialement de I'autre cdte, egalemerrt coaxiale et 

de diametre inferieur a la surface de reception prin- io 
cipale (101 .51 1.61 1.711). 

13. Proc6d6 selon la revendication 10. dans lequel le 
retournement de Textremite (A') de Tarmature de 
carcasse (A) autour du profile de melange caout- 15 
chouteux (P1) est realise: 

en relevant radialement ladite extremite (A 1 ) de 
sorte qu'elle soit orientee sensiblement radiale- 
ment. 20 
puis en rapprochant axialement le complexe- 
tringle (CT) vers le centre de Tarmature de car- 
casse (A) jusqu'a Tappui de Textremite (A 1 ) sur 
le complexe-tringle (CT), 

et en poursuivant le rapprochement axial du 25 
complexe-tringle (CT) qui passe au-dessus du 
profile de melange caoutchouteux (P1). 

14. Precede selon la revendication 13, dans lequel on 
relive radialement Textremite (A*) de Tarmature de so 
carcasse (A) en appuyant radialement vers Texte- 
rieur dans une zone de ladite extremity (K) situee 
axialement exterieurement au profile de melange 
caoutchouteux (P1). 

35 

1 5. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 
10 a 14. dans lequel le depdt du complexe-tringle 
(CT) sur le retournement de Textremite {A 1 ) de 
Tarmature de carcasse (A) est effectue a Taplomb 
d'une deuxieme surface d'appui cylindrique (107, 40 
741) coaxiale, disposee entre la surface de recep- 
tion principale (101, 711) et la premiere surface 
d'appui (141, 14V, 751), le diametre de la surface 

de reception principale (101 , 71 1) etant superieur a 
celui de la deuxieme surface d'appui (1 07, 741 ), lui- as 
meme superieur au diametre de la premiere sur- 
face d'appui (141, 14V, 751). 

16. Precede selon la revendication 15, dans lequel la 
dilatation radiate du profile de melange caoutchou- so 
teux (P1) par rapport au complexe-tringle (CT) est 
realise : 

en escamotant la premiere surface d'appui 
(141, 14V), 55 
et en actionnant un dispositif de retroussage 
(12) dispose sous le profile de melange caout- 
chouteux (PI) recouvert par le retournement 



de Tarmature de carcasse (A). 

17. Precede selon la revendication 16, caracterise par 
le fait que la dilatation du profile de melange caout- 
chouteux (P1) par rapport au complexe-tringle (CT) 
est realise en effectuant une expansion de la pre- 
miere surface d'appui (751) jusqu'au diametre de la 
deuxieme surface d'appui (741). 

18. Precede selon la revendication 11, dans lequel la 
dilatation radiale du profile de melange caoutchou- 
teux (P1) par rapport au complexe-tringle (CT) est 
realise par une expansion de la surface de recep- 
tion (511), la premiere surface d'appui (541) etant 
soiidaire de la surface de reception (511) et de dia- 
metre inferieur a celui de ladite surface de recep- 
tion. 

1 9. Precede selon Tune quelconque des revendications 
10 a 17, dans lequel le retournement de Textremite 
(A 1 ) de Tarmature de carcasse (A) autour du profile 
de melange caoutchouteux (P1) est precede par 
une operation d'escamotage de la premiere surface 
d'appui (66), et complete par Tetape consistant 
essentieilement a dilater radialement le profile de 
melange caoutchouteux (P1) recouvert par le 
retournement de Tarmature de carcasse (A) par 
rapport au complexe-tringle (CT) en causant une 
expansion de la surface de reception (61 1) simulta- 
nement a une expansion d'une deuxieme surface 
d'appui (641) du retournement de Tarmature de 
carcasse (A). 

20. Appareillage (1) pour la fabrication d'un pneumati- 
que, ledit appareillage comportant un tambour a 
epaulement (10) presentant une surface de recep- 
tion principale (101) generalement cylindrique pour 
recevoir les produits a assembler, ladite surface de 
reception principale etant escamotable radiale- 
ment, ledit tambour comportant un epaulement 
(102) axialement aux bords lateraux de ladite sur- 
face de reception principale (101), ledit tambour 
(10) etant monte sur un arbre (11), ledit appa- 
reillage comportant en outre au moins une cou- 
ronne laterale associee (14, 14*), mobile 
axialement, montee coaxialement au tambour (10), 
ledit tambour (10) comportant une protub6rence 
laterale (106) juxtaposee coaxialement a Tun de 
ses epaulements (102) au moins, ladite couronne 
laterale (14, 14') pouvant glisser axialement au 
moins partieilement sous ladite protuberence late- 
rale, ladite protuberence laterale (106) formant une 
surface d'appui (107) quasi-cylindrique dont le dia- 
metre exterieur est inferieur au diametre de la sur- 
face de reception principale (101), ladite couronne 
laterale (14, 14') ayant une surface exterieure (141 , 
141") sensiblement cylindrique suceptible de 
depasser axialement exterieurement de la protube- 
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rence laterale (106). 

21. Appareillage selon la revendication 20, dans lequel 
ladite surface exterieure (141,141*) peut §tre esca- 
motee en totality sous la la protuberence laterale 
(106). 

22. Appareillage selon la revendication 20 ou 21, com- 
portant au moins un dispositif de retroussage (12) 
dispose axialement exterieurement a la couronne 
laterale (14), le dispositif de retroussage (12) etant 
solidaire en translation axiale de cette derniere. 

23. Appareillage selon la revendication 20, comportant 
au moins un dispositif de retroussage (12) dispose 
axialement exterieurement au tambour (10), la cou- 
ronne laterale (14*) etant portee par ledrt tambour 
(10) et etant suceptible, lors dudit mouvement de 
glissement axial, de recouvrir partiellement le dis- 
positif de retroussage (12). 

24. Appareillage (6) pour la fabrication d'un pneumati- 
que. ledit appareillage comportant un tambour a 
epaulement (60) pr6sentant une surface de recep- 
tion principale (611) generalement cylindrique pour 
recevoir les produits a assembler, ladite surface de 
reception principale etant escamotable radiale- 
ment, ledit tambour (60) etant monte sur un arbre 
(62), ledit appareillage comportant en outre au 
moins une virole (66) mobile axialement, montee 
sur I'arbre (62), ledit tambour (60) comportant au 
moins une protuberence laterale (64) juxtapos&e a 
un des epaulements (614) au moins, ladite protube- 
rence laterale (64) formant une surface d'appui 
(641) quasi-cylindrique dont le diametre exterieur 
est inferieur au diametre de la surface de reception 
principale (611), la virole (66) etant susceptible de 
recouvrir la surface (641) de la protuberence late* 
rale (64). 

25. Appareillage selon la revendication 24, dans lequel 
ledit tambour comporte un epaulement (614) axia- 
lement aux bords lateraux de ladite surface de 
reception principale (611). 

26. Appareillage selon Tune des revendications 20 a 
25, dans lequel les epaulements dudit tambour sont 
inclines par rapport a la direction radiale, sans pre- 
senter de portion comprise dans un plan perpendi- 
culaire a I'axe. 

27. Tambour a gpaulement (50) pour la fabrication 
d'unpneumatique, ledit tambour ayant un corps 
central (51) pr6sentant une surface de reception 
principale generalement cylindrique (511), pour 
recevoir les produits a assembler, ladite surface de 
reception principale etant escamotable radiale- 
ment, ledit tambour comportant un epaulement 



(514) axialement aux bords lateraux de ladite sur- 
face de reception principale (511), ledit corps cen- 
tral (51) etant monte sur un arbre (52), ledit 
tambour comportant des moyens d 'expansion (57) 

5 du tambour (50) vers deux positions expansees dis- 
tinctes, de sorte que le tambour puisse prendre 
trois positions stables distinctes par trois develop- 
pements circonf£rentiels differents d'une corde 
enrouiee autour de la surface de reception princi- 

w pale. 

28. Tambour selon la revendication 27, comportant une 
protuberence laterale (54) juxtaposee coaxiale- 
ment a Tun de ses epaulements (514) au moins, 

75 solidaire de ce dernier, ladite protuberence laterale 
(54) etant de diametre exterieur inferieur a celui de 
la surface de reception (51 1). 

29. Tambour a epaulement (70) pour la fabrication d'un 
20 pneumatique, ledit tambour ayant un corps central 

(71) presentant une surface de reception principale 
(711) generalement cylindrique, pour recevoir les 
produits a assembler, ladite surface de reception 
principale etant escamotable radialement, ledit 

25 corps central (71) etant monte sur un arbre (72), 
ledit tambour (70) comportant au moins une cou- 
ronne laterale et une couronne intermediaire (75, 
74) montees sur Tarbre (72), la couronne interme- 
diaire (74) etant disposee entre Tun des epaule- 

30 ment (714) du corps central (71) et la couronne 
laterale (75), les couronnes intermediaire et laterale 
(74, 75) etant solidaires en translation axiale du 
corps central (71) et etant expansibles radialement 
individuellement et ind6pendamment dudit corps 

35 central (71). 

30. Tambour selon la revendication 29, comportant un 
epaulement (714) axialement aux bords lateraux de 
ladite surface de reception principale (711). 

40 

31. Tambour selon la revendication 29 ou 30, dans 
lequel les diametres exterieurs de la couronne late- 
rale et de la couronne intermediaire (75, 74), en 
position retractee de ces demises, sont sensible- 

45 ment identiques au diametre de la surface de 
reception (711) en position retractee du corps (71), 
et que le diametre exterieur de la couronne laterale 
(75) en position expansee de cette derniere est 
inferieur au diametre exterieur de la couronne inter- 

50 mediaire (74) egalement en position expansee de 
cette derniere, qui est lui-meme inferieur au diame- 
tre de la surface de reception (711) en position 
expansee du corps (71). 

55 32. Tambour selon Tune des revendications 27 a 31, 
dans lequel les epaulements sont inclines par rap- 
port a la direction radiale, sans presenter de portion 
comprise dans un plan perpendiculaire a Paxe. 
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